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(54) BEHALTERANORDNUNG UND VERFAHREN ZU DEREN HERSTELLUNG

(57) Die Erfindung betrifft eine Behalteranordnung
(1), aufweisend eine Anzahl von Behaltern (2) und ei-
nen Behalterverschlussdeckel (3), wobei der jeweilige
Behalter (2) einen Behalterboden (4) aufweist, an den
sich umlaufend eine Seitenwand (5) anschliet, die in
einem oberen Bereich umlaufend einen oberen Stapel-
rand (6) und in einem unteren Bereich umlaufend einen
unteren Stapelrand (7) aufweist, wobei in der Seiten-
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wand (5) ein Druckausgleichselement (8) mit einer
Nassesperrmembran angeordnet ist, wobei an dem un-
teren Stapelrand (7) umlaufend eine Behalterdichtung
(9) angeordnet ist und wobei an dem Behélterver-
schlussdeckel (3) umlaufend eine Deckeldichtung (10)
angeordnet ist.

Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren
zur Herstellung der Behalteranordnung (1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Behalteranordnung
und ein Verfahren zu deren Herstellung.

[0002] Aus der DE 199 64 255 C2 ist ein Transport-
behalter aus Kunststoff mit einem Boden und einer ma-
terialeinheitlich mit dem Boden ausgebildeten, umlauf-
enden Seitenwand sowie Uber eine Auflenkontur der
Seitenwand um die gesamte BehalteraulRenseite um-
laufend vorstehenden Flanschen bekannt. Die Flan-
sche schlieBen an ihrer Unterseite mit der Seitenwand
einen Winkel ein, der kleiner als 90 ° ist, und sind als
nach innen offene Nut ausgebildet.

[0003] Weiterhin ist aus der DE 199 27 069 C2 ein
als Tiefziehkunststoffteil ausgebildeter Transportbehal-
ter aus Kunststoff mit einem Boden und einer material-
einheitlich mit dem Boden ausgebildeten, umlaufenden
Seitenwand bekannt. Der Transportbehalter umfasst ei-
nen Uber eine Aufenkontur der Seitenwand um eine
gesamte BehélterauRenseite umlaufend vorstehenden,
als Hohlprofil ausgebildeten Flansch. Der Flansch ist
zu einer Behalterinnenseite hin nach innen als offene
Nut ausgebildet und vom Boden beabstandet angeord-
net. Eine sich nach unten an den Flansch anschlielRen-
de Seitenwand ist mindestens um eine Wandstarke der
Seitenwand zurilickversetzt und der Flansch schlie3t an
seiner Unterseite mit der Seitenwand einen Winkel ein,
der kleiner als 90 ° ist. Am oberen Randbereich der
Seitenwand ist ein einfacher umlaufender Flansch vor-
gesehen, welcher an seiner Unterseite mit der Aul3en-
wand einen Winkel einschlief3t, der kleiner als 90 ° ist.
[0004] Zudem sind aus der DE 10 2019 207 818 A1
ein Werkzeug und ein Verfahren zur Herstellung eines
Behalters aus Kunststoff in einem Thermoformprozess,
insbesondere Kunststofftiefziehprozess, bekannt. Das
Werkzeug weist eine Positivform auf, umfassend einen
Bodenabschnitt zur Ausbildung eines Behalterbodens,
einen Seitenwandabschnitt zur Ausbildung einer mate-
rialeinheitlich mit dem Behalterboden ausgebildeten,
umlaufenden Seitenwand, eine Wand zur Ausbildung
eines Uber eine Auenkontur der Seitenwand des Be-
héalters um eine gesamte BehalteraulRenseite umlau-
fend vorstehenden, als Hohlprofil ausgebildeten Sta-
pelrands, welcher zu einer Behalterinnenseite hin nach
innen als offene Nut ausgebildet und vom Behélterbo-
den beabstandet angeordnet ist. Die Wand ist in einer
Formposition zur Formung des Behalters um eine ge-
samte Aulenseite der Positivform umlaufend abragend
angeordnet. Zwischen einer zu dem Bodenabschnitt
gerichteten Wandseite und einem sich ausgehend von
dieser Wandseite in Richtung des Bodenabschnitts ver-
laufenden Bereich des zugehdrigen Seitenwandab-
schnitts ist ein Winkel ausgebildet, der kleiner als 90 °
ist. Die Wand ist von der Formposition in eine Entform-
position bewegbar, in welcher ein Abstand eines in der
Formposition abragenden Endes der Wand zu dem
Seitenwandabschnitt verringert ist.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde,
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eine gegenuber dem Stand der Technik verbesserte
Behalteranordnung und ein gegeniiber dem Stand der
Technik verbessertes Verfahren zu deren Herstellung
anzugeben.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemafR gelost
durch eine Behalteranordnung mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 und ein Verfahren zur Herstellung einer
Behalteranordnung mit den Merkmalen des Anspruchs
7.

[0007] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspruche.

[0008] Eine erfindungsgemale Behalteranordnung
weist eine Anzahl von Behaltern auf, d. h. mindestens
einen Behalter, jedoch vorteilhafterweise mehrere Be-
halter, d. h. mindestens zwei oder mehr Behalter. Der
jeweilige Behalter ist insbesondere ein Transportbehal-
ter und/oder Lagerbehalter, insbesondere zum Trans-
port und/oder zur Lagerung von Komponenten. Der je-
weilige Behalter ist insbesondere aus Kunststoff ausge-
bildet, insbesondere in einem Thermoformprozess, ins-
besondere Kunststofftiefziehprozess.

[0009] Des Weiteren weist die Behalteranordnung
vorteilhafterweise einen Behalterverschlussdeckel auf.
Der Behalterverschlussdeckel ist insbesondere aus
Kunststoff ausgebildet, insbesondere in einem Thermo-
formprozess, insbesondere Kunststofftiefziehprozess.
Der Behalterverschlussdeckel ist insbesondere ge-
schlossen ausgebildet, insbesondere mediendicht, ins-
besondere fliissigkeitsdicht.

[0010] Der jeweilige Behalter weist einen, insbeson-
dere geschlossenen, Behalterboden auf, an den sich
umlaufend eine Seitenwand anschlief3t, die in einem
oberen Bereich umlaufend einen oberen Stapelrand
und in einem unteren Bereich umlaufend einen unteren
Stapelrand aufweist.

[0011] In der Seitenwand ist vorteilhafterweise ein
Druckausgleichselement angeordnet, welches insbe-
sondere eine Nassesperrmembran aufweist. Die Sei-
tenwand ist mit Ausnahme einer Aufnahmeéffnung fir
das Druckausgleichselement vorteilhafterweise ge-
schlossen ausgebildet, insbesondere mediendicht, ins-
besondere flissigkeitsdicht. Die Aufnahmedffnung in
der Seitenwand ist durch das darin angeordnete Druck-
ausgleichselement verschlossen, insbesondere abge-
dichtet verschlossen, so dass ein Druckausgleich tGber
die Seitenwand nur durch das Druckausgleichselement
hindurch erfolgen kann. Das Druckausgleichselement
wird auch als Druckausgleichsventil bezeichnet.

[0012] Vorteilhafterweise ist an dem unteren Stapel-
rand umlaufend eine Behalterdichtung angeordnet.
Vorteilhafterweise ist an dem Behalterverschlussdeckel
umlaufend eine Deckeldichtung angeordnet. Die De-
ckeldichtung ist insbesondere an einer Unterseite des
Behalterverschlussdeckels angeordnet. Sie ist insbe-
sondere in einem umlaufenden Randbereich des Be-
halterverschlussdeckels, insbesondere der Unterseite
des Behélterverschlussdeckels, angeordnet.

[0013] Die Behalterdichtung des jeweiligen Behalters
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ist insbesondere derart angeordnet und ausgebildet,
dass bei zwei aufeinander gestapelten Behaltern die
Behalterdichtung des oberen Behélters dichtend am
oberen Stapelrand des unteren Behalters anliegt. Sie
liegt somit am oberen Stapelrand des unteren Behal-
ters und am unteren Stapelrand des oberen Behélters
an und dichtet dadurch eine obere Behalteroffnung ei-
nes Behalterinnenraums des unteren Behalters umlau-
fend ab. Diese Behalteréffnung des unteren Behalters
ist somit durch den Behélterboden und die Behalter-
dichtung des oberen Behalters abgedichtet verschlos-
sen. Der Behalterboden ist, wie bereits erwahnt, insbe-
sondere geschlossen und somit mediendicht ausgebil-
det, insbesondere flissigkeitsdicht.

[0014] Die Deckeldichtung des Behalterverschluss-
deckels ist insbesondere derart angeordnet und ausge-
bildet, dass bei auf dem Behalter angeordnetem Behal-
terverschlussdeckel die Deckeldichtung dichtend am
oberen Stapelrand des Behalters anliegt. Sie liegt so-
mit am oberen Stapelrand des Behalters und am Be-
halterverschlussdeckel, insbesondere an dessen Un-
terseite, an und dichtet dadurch die obere Behalteroff-
nung des Behélterinnenraums des Behélters umlau-
fend ab. Die Behalteréffnung des Behalters ist somit
durch den Behélterverschlussdeckel und die Deckel-
dichtung abgedichtet verschlossen.

[0015] Die Behalterdichtung des jeweiligen Behalters
ist insbesondere aus einem PU-Schaum ausgebildet,
auch als PUR-Schaum bezeichnet, insbesondere aus
einem 2K-PU-Schaum. Die Deckeldichtung ist insbe-
sondere aus einem PU-Schaum ausgebildet, auch als
PUR-Schaum bezeichnet, insbesondere aus einem 2K-
PU-Schaum. Die Abkiirzung PU bedeutet Polyurethan.
Die Abkurzung 2K bedeutet zwei Komponenten.

[0016] Die Nassesperrmembran des Druckausgleich-
selements ist insbesondere als eine mikroporése
Membran oder als eine hydrophile Membran ausgebil-
det. Die Nassesperrmembran, insbesondere die als
mikroporése Membran ausgebildete Nassesperrmemb-
ran, ist insbesondere aus gerecktem Polytetrafluorethy-
len ausgebildet, auch als expandiertes Polytetrafluore-
thylen (ePTFE) bezeichnet.

[0017] Es istinsbesondere vorgesehen, dass der Be-
halterverschlussdeckel Rastelemente aufweist, die
ausgebildet sind zum Verrasten an einem Auf3enrand
des oberen Stapelrandes bei auf dem Behalter ange-
ordnetem Behalterverschlussdeckel. Die Rastelemente
sind beispielsweise als Rastnasen ausgeformt, die um-
laufend um einen Seitenrand des Behalterverschluss-
deckels verteilt an diesem Seitenrand des Behalterver-
schlussdeckels ausgeformt sind. Dadurch wird insbe-
sondere sichergestellt, dass die Deckeldichtung bei
auf dem Behalter angeordnetem und mittels der Ras-
telemente am Behalter verrastetem Behalterver-
schlussdeckel mit einer vorgegebenen Presskraft dich-
tend gegen den oberen Stapelrand des Behalters ge-
presst wird, insbesondere auf vorgegebene Weise ver-
presst wird.
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[0018] In einem erfindungsgemafien Verfahren zur
Herstellung der Behalteranordnung wird in die Seiten-
wand des jeweiligen Behalters die Aufnahmeéffnung
fur das Druckausgleichselement eingebracht, das
Druckausgleichselement wird in der Aufnahmeéffnung
angeordnet, vorteilhafterweise wird an dem unteren
Stapelrand des jeweiligen Behalters umlaufend die Be-
halterdichtung angeordnet und vorteilhafterweise wird
an dem Behalterverschlussdeckel umlaufend die De-
ckeldichtung angeordnet. Die beschriebenen Schritte
kénnen in der beschriebenen Reihenfolge oder in einer
davon abweichenden Reihenfolge durchgefihrt wer-
den. Insbesondere kann das Einbringen der Aufnahme-
offnung und/oder das Anordnen des Druckausgleichse-
lementes vor oder nach dem Anordnen der Behalter-
dichtung und/oder vor oder nach dem Anordnen der
Deckeldichtung erfolgen und das Anordnen der Behal-
terdichtung kann vor oder nach dem Anordnen der De-
ckeldichtung erfolgen.

[0019] Das Druckausgleichselement ist insbesonde-
re einfach zu installieren, ermdglicht eine schnelle und
einfache Integration und stellt eine stabile Leistung si-
cher. Es ist insbesondere wasserdicht. Es stellt insbe-
sondere einen IP66 / IP68-Schutz bereit. Es ist insbe-
sondere sicher und zuverlassig. Es ist insbesondere
luftdurchlassig. Es weist insbesondere eine Luftdurch-
lassigkeit von 350-4000 ml/min@0,07bar auf. Das
Membranmaterial ist insbesondere ePTFE, wie oben
bereits erwahnt. Es weist insbesondere oleophobe un-
d/oder hydrophobe Membraneigenschaften auf. Das
Druckausgleichselement weist insbesondere ein Ge-
hause und ein Klemmmutter auf. Das Gehdause ist ins-
besondere aus Kunststoff ausgebildet, insbesondere
aus faserverstarktem, insbesondere glasfaserverstark-
tem, Kunststoff. Der Kunststoff ist insbesondere Poly-
amid. Das Gehdause ist insbesondere aus PA66 und,
insbesondere 25 %, Glasfaser ausgebildet. Die Klemm-
mutter ist insbesondere aus Kunststoff ausgebildet, ins-
besondere aus Polyamid, insbesondere aus PA66. Das
Druckausgleichselement weist insbesondere eine Dich-
tung zur Abdichtung der Verbindung des Druckausg-
leichselementes mit der Seitenwand auf. Diese Dich-
tung ist insbesondere als ein O-Ring ausgebildet, ins-
besondere aus Kieselgel, insbesondere mit 60H Shore-
harte A.

[0020] In einer Ausflihrungsform wird der jeweilige
Behalter aus Kunststoff in einem Thermoformprozess,
insbesondere Kunststofftiefziehprozess, ausgebildet,
beispielsweise mittels des in der DE 10 2019 207 818
A1, insbesondere in deren Figurenbeschreibung und
Figuren, beschriebenen Werkzeugs und/oder Verfah-
rens.

[0021] In einer Ausfuhrungsform wird der Behalter-
verschlussdeckel aus Kunststoff in einem Thermoform-
prozess, insbesondere Kunststofftiefziehprozess, aus-
gebildet.

[0022] Die Aufnahmedffnung wird beispielsweise
wahrend oder nach der Ausbildung des jeweiligen Be-
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héalters in dessen Seitenwand eingebracht. Das Ein-
bringen nach der Ausbildung des jeweiligen Behalters
kann beispielsweise durch Bohren oder Stanzen erfol-
gen.

[0023] Die Behalterdichtung wird auf dem jeweiligen
Behalter insbesondere durch Aufbringen des PU-
Schaums, insbesondere in Form einer Schaumraupe,
ausgebildet. Der PU-Schaum zum Ausbilden der Be-
halterdichtung ist insbesondere ein additionsvernetzen-
der 2-Komponenten PUR-Schaum. Er ist insbesondere
ein mittels einer Misch- und Dosiermaschine direkt auf-
zutragender PUR-Werkstoff.

[0024] In einer moglichen Ausflihrungsform des je-
weiligen Behalters weist der jeweilige Behalter am un-
teren Stapelrand eine, insbesondere umlaufend ausge-
bildete, Nut auf, wobei die Behalterdichtung in dieser
Nut ausgebildet wird. Dadurch kann zum Ausbilden
der Behalterdichtung der PUR-Werkstoff beispielswei-
se ein flissiges Material sein, welches auf Bauteilen,
insbesondere 2-D Bauteilen, mit Nut applizierbar ist.
[0025] Dieser PUR-Werkstoff weist insbesondere ei-
ne gemischtzellige Schaumstruktur auf. Er weist insbe-
sondere eine verhaltnismalig geringere Stauchharte
als bei geschlossenzelligen Systemen auf. Er bedarf
insbesondere keiner zusatzlichen Ofennachbehand-
lung zur Aushéartung, jedoch kann die Aushértung bei-
spielsweise mit Warme beschleunigt werden. Er weist,
insbesondere im ausgeharteten Zustand, insbesondere
ein gutes Rickstellvermdgen auf. Im ausgeharteten
Zustand weist der PU-Schaum insbesondere eine
Dichte von ca. 0,30 g/cm3, eine Oberflichenharte
(Shore 00) von ca. 66 und/oder eine Gebrauchstempe-
ratur von -40 °C bis +80 °C, insbesondere kurzzeitig bis
+160 °C, auf. Eine Aushartezeit des PU-Schaums be-
tragt beispielsweise eine Stunde bis 12 Stunden. Eine
A-Komponente des Rohprodukts, d. h. vor dem Aus-
harten des PU-Schaums, weist beispielsweise eine
Dichte von ca. 1,17 g/lcm3 und/oder eine Viskositat von
ca. 4000 mPa*s auf.

[0026] Die Deckeldichtung wird auf dem Behalterver-
schlussdeckel insbesondere durch Aufbringen des PU-
Schaums, insbesondere in Form einer Schaumraupe,
ausgebildet. Der PU-Schaum zum Ausbilden der De-
ckeldichtung ist insbesondere ein additionsvernetzen-
der 2-Komponenten PUR-Weichschaum. Er ist insbe-
sondere ein pastoses (thixotropes) Material, welches
auf 2-D und 3-D Bauteilen mit oder insbesondere auch
ohne Nut applizierbar ist. Er weist insbesondere eine
gemischtzellige Schaumstruktur auf. Er bedarf insbe-
sondere keiner zusatzlichen Ofennachbehandlung zur
Aushartung, jedoch kann die Aushartung beispielswei-
se mit Warme beschleunigt werden. Er weist, insbe-
sondere im ausgeharteten Zustand, insbesondere ein
gutes Riickstellvermdgen und eine geringe Wasserauf-
nahme auf. Im ausgehéarteten Zustand weist der PU-
Schaum insbesondere eine Dichte von 0,22 bis 0,36
g/lcm3, eine Oberflachenhérte (Shore 00) von ca. 46
bis 65 und/oder eine Gebrauchstemperatur von -40 °C
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bis +80 °C, insbesondere kurzzeitig bis +160 °C, auf.
Eine Aushartezeit des PU-Schaums betragt beispiels-
weise eine Stunde bis 12 Stunden. Eine A-Komponen-
te des Rohprodukts, d. h. vor dem Ausharten des PU-
Schaums, weist beispielsweise eine Dichte von 1,00
bis 1,06 g/cm3 und/oder eine Viskositat von 35000 bis
55000 mPa*s auf.

[0027] Beispielsweise weist der Behalterverschluss-
deckel keine Nut fir die Deckeldichtung auf, sondern
eine flache Oberflache, auf welcher die Deckeldichtung
angebracht wird. Daher wird als PU-Schaum insbeson-
dere das pastdése (thixotrope) Material verwendet.
Wenn der Behalterverschlussdeckel eine Nut fir die
Deckeldichtung aufweist, kann beispielsweise auch
das oben zur Ausbildung der Behélterdichtung verwen-
dete Material fir die Ausbildung der Deckeldichtung
verwendet werden. Ebenso kann beispielsweise, wenn
der jeweilige Behalter keine Nut fiir die Behalterdich-
tung aufweist, das oben zur Ausbildung der Deckel-
dichtung verwendete Material fir die Ausbildung der
Behalterdichtung verwendet werden.

[0028] Das Aufbringen der Behalterdichtung und/o-
der der Deckeldichtung, insbesondere als Schaumrau-
pe, erfolgt insbesondere mit dem FIPFG-Verfahren
(Formed-In-Place-Foam-Gaskets). Der Auftrag der Be-
halterdichtung und/oder der Deckeldichtung erfolgt ins-
besondere "in situ", das zweikomponentige Material
wird direkt auf das Bauteil an dem Ort aufgetragen, an
dem die Dichtung bendtigt wird. AnschlieRend hartet
die Behalterdichtung bzw. Deckeldichtung vorteilhafter-
weise bei Raumtemperatur aus.

[0029] Die Ausbildung der Behalterdichtung und/oder
der Deckeldichtung aus PU-Schaum ist besonders vor-
teilhaft, da sie durch ihre Ausbildung auf einfache Wei-
se an die Form des jeweiligen Bauteils, hier des jewei-
ligen Behalters bzw. des Behélterverschlussdeckels,
angepasst werden kénnen, unverlierbar automatisiert
aufgetragen werden koénnen, ohne zuséatzliches Klebe-
band haften, ein Start- und Endpunkt der Schaumraupe
dank Uberlappung ineinander (ibergehen, so dass kei-
ne nachteiligen Kopplungsstellen und keine offenen
Stol3stellen oder Einschnitte entstehen, Parameter wie
Breite, HOhe und Harte der Dichtung durch deren Aus-
bildung beeinflusst werden kdnnen und geringere Feh-
lermdglichkeiten im Vergleich zu einem manuellen Auf-
trag bestehen.

[0030] Des Weiteren weist die Ausbildung der Behal-
terdichtung und/oder der Deckeldichtung aus PU-
Schaum eine hohe Wirtschaftlichkeit auf, denn dies ist
im Vergleich zu manuell eingelegten Dichtungen quali-
tativ hochwertiger und wesentlich guinstiger.

[0031] Die Ausbildung der Behalterdichtung und/oder
der Deckeldichtung aus PU-Schaum ermdglicht zudem
kurze Taktzeiten und dadurch eine effiziente automati-
sierte Produktion.

[0032] Zudem resultiert aus der Ausbildung der Be-
hélterdichtung und/oder der Deckeldichtung aus PU-
Schaum eine geringe Lagerhaltung und im Vergleich
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zu gestanzten oder geschnittenen Dichtungen entsteht
nahezu kein Abfall.

[0033] Die Ausbildung der Behalterdichtung und/oder
der Deckeldichtung aus PU-Schaum ist zudem umwelt-
freundlich, da eine Spulung des Aufbringsystems mit
Wasser mdglich ist, da eine klebstofffreie Aufbringung
maoglich ist und da ein Ausharten bei Raumtemperatur
nach rund vier bis 20 Minuten ohne Ofen mdglich ist.
[0034] Die hier beschriebene Losung der Behalteran-
ordnung und des Verfahrens zu deren Herstellung er-
moglicht insbesondere eine Vermeidung von Feuchtig-
keitsschaden bei in dem jeweiligen Behalter gelagerten
und/oder transportierten Komponenten. Die beschrie-
bene LOsung ermdglicht somit insbesondere einen
Transport und/oder eine Lagerung von korrosionsge-
fahrdeten Komponenten, zum Beispiel von unbehan-
delten Metallen und/oder von Elektro- und/oder Elekt-
ronikteilen und Baugruppen.

[0035] Durch die hier beschriebene Lésung wird ins-
besondere das Problem gel6st, dass sich in aus dem
Stand der Technik bekannten Transportbehaltern bei
wechselnden Temperaturen bei der Lagerung und dem
Transport Kondensat bzw. Wasserdampf bildet, wo-
durch Korrosion an Metallen und Schaden an elektron-
ischen Komponenten auftreten kdnnen.

[0036] Dies wird durch die hier beschriebene Losung,
insbesondere durch die Abdichtung eines Behélterin-
nenraums des jeweiligen Behalters, entweder mittels
eines darauf gestapelten weiteren Behalters und des-
sen Behalterdichtung oder mittels des Behélterver-
schlussdeckels und dessen Deckeldichtung sowie
durch das Druckausgleichselement des jeweiligen Be-
halters geldst. Sowohl dieses Abdichten als auch das
Druckausgleichselement verhindern das Eindringen
von Feuchtigkeit in den Behalterinnenraum des jeweili-
gen Behélters, wobei das Druckausgleichselement zu-
dem das Entweichen von Feuchtigkeit, insbesondere
Wasserdampf, aus dem Behélterinnenraum des jewei-
ligen Behalters ermdglicht.

[0037] Bei der hier beschriebenen Losung ist somit
kein zusatzlicher chemischer Schutz (VCI-Volatile Kor-
rosion Inhibitor) in Form von beschichteter Folie, Pa-
pier, Kapseln etc. mehr notwendig. Daraus resultieren
geringere Kosten und eine einfachere Handhabung
und zudem weniger Abfall, da herkémmliche chemi-
sche Schutzkomponenten meist Einwegprodukte sind.
[0038] Diese Vorteile werden auf die oben beschrie-
bene Weise erreicht, zusammengefasst insbesondere,
indem, insbesondere im Bodenbereich des jeweiligen
Behalters, d. h. insbesondere am unteren Stapelrand,
die Behalterdichtung eingebracht wird, die im Stapel
mehrerer Behalter abdichtenden Kontakt zum oberen
Stapelrand des darunter angeordneten anderen Behal-
ters erhalt und diesen, insbesondere dessen Behalter-
innenraum, dadurch abdichtet. Das bedeutet, dass
nicht jeder Behalter einen Behalterverschlussdeckel
bendétigt, sondern bei mehreren aufeinander gestapel-
ten Behaltern nur der oberste Behalter. Dieser oberste
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Behalter wird mit dem Behalterverschlussdeckel der
beschriebenen Lésung versehen, der mit der Deckel-
dichtung versehen ist. Ein einzelner Behalter 1&sst sich
ebenfalls mit diesem Behalterverschlussdeckel verse-
hen und nutzen.

[0039] Zuséatzlich ist der jeweilige Behalter mit dem
Druckausgleichselement versehen, welches durch sei-
ne Membran, insbesondere N&ssesperrmembran,
Feuchtigkeit aus dem Behélter transportieren kann,
aber vorteilhafterweise keine Feuchtigkeit von aullen
eindringen lasst. Vorteilhafterweise ist eine Groflie des
Druckausgleichselementes und/oder ein durch das
Druckausgleichselement ermdglichter Durchsatz an
ein Innenvolumen des jeweiligen Behalters angepasst,
d. h. das fiir den jeweiligen Behalter verwendete Druck-
ausgleichselement wird vorteilhafterweise entspre-
chend ausgewahit.

[0040] In einer vorteilhaften Ausfihrungsform, insbe-
sondere wenn der jeweilige Behalter, wie oben bereits
erwahnt, mittels des in der DE 10 2019 207 818 A1,
insbesondere in deren Figurenbeschreibung und Figu-
ren, beschriebenen Werkzeugs und/oder Verfahrens
hergestellt ist oder wird, bevor die Aufnahmeéffnung in
dessen Seitenwand eingebracht wird, das Druckausg-
leichselement angeordnet wird und die Behalterdich-
tung angeordnet wird, ist insbesondere vorgesehen,
dass der Behélter den Behélterboden aufweist, dessen
Eigenschaften vorteilhafterweise an ein zu transportie-
rendes Gut angepasst sind. Beispielsweise ist der Be-
halterboden derart profiliert, dass dieser so genannte
Nester aufweist, die ein rutschsicheres und beschadi-
gungsfreies Transportieren der einzugebenden Kom-
ponenten ermdglichen. Der Behalterboden kann je
nach Anforderung jedoch auch andere Eigenschaften
aufweisen, beispielsweise eben ausgebildet sein.
[0041] An den Behéalterboden schlieBt sich, insbe-
sondere materialeinheitlich, umlaufend die Seitenwand
an, die im oberen Bereich vorteilhafterweise in einen
oberen Flansch endet, der um den ganzen Behalter
umlaufend, insbesondere materialeinheitlich, ausgebil-
det ist und insbesondere (ber eine Aullenseite der Sei-
tenwand vorsteht. Dieser obere Flansch, insbesondere
eine Oberseite des oberen Flansches, bildet vorteilhaf-
terweise den oberen Stapelrand.

[0042] Im unteren Bereich des Behélters, insbeson-
dere der Seitenwand, ist vorteilhafterweise ein unterer
nach auflen vorstehender Flansch ausgebildet, der vor-
teilhafterweise den unteren Stapelrand bildet. Der un-
tere Flansch ist insbesondere als nach innen offene
Nut ausgebildet und weist damit eine Oberseite und
eine Unterseite auf, wobei insbesondere die Unterseite
den unteren Stapelrand bildet. Vorteilhafterweise ist ein
in diesem Bereich von dem unteren Flansch nach un-
ten vorstehender Abschnitt der Seitenwand um ein
MalRl gegeniber der ubrigen Seitenwand zurlickver-
setzt, was mindestens einer Materialstarke bzw. Mate-
rialdicke der Seitenwand entspricht, jedoch in einer
moglichen Ausgestaltung etwas groRer ist, so dass ein
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problemloses verklemmungsfreies Stapeln mehrerer
Behalter Ubereinander und abschnittsweise ineinander
moglich ist.

[0043] Der untere Flansch ist an seiner Unterseite
vorteilhafterweise gegeniber dem sich anschlieRenden
Abschnitt der Seitenwand geneigt und schliel3t mit dem
Abschnitt der Seitenwand einen Winkel ein, der kleiner
als 90 ° ist.

[0044] Auch der obere Flansch schlieRt vorteilhafter-
weise einen Winkel ein, der kleiner als 90 ° ist, so dass
sich beim Stapeln mehrerer Behalter der obere
Flansch, d. h. der obere Stapelrand, des unteren Be-
héalters mit seiner Oberseite unter die Unterseite des
unteren Flansches, d. h. des unteren Stapelrandes,
des direkt darliber angeordneten oberen Behalters legt,
wobei die am unteren Stapelrand des oberen Behal-
ters, insbesondere an der Unterseite des unteren Sta-
pelrandes, angeordnete Behalterdichtung nun dichtend
zwischen dem unteren Stapelrand des oberen Behél-
ters und dem oberen Stapelrand des unteren Behalters
angeordnet ist, wodurch ein staub- und feuchtigkeits-
dichter Anschluss der einzelnen Behalter beim Stapeln
erreicht wird.

[0045] Der jeweilige Behalter weist beispielsweise ei-
ne Lange von 400 mm, 600 mm oder 800 mm und/oder
eine Breite von 300 mm, 400 mm oder 600 mm auf,
insbesondere eine Lange von 400 mm und eine Breite
von 300 mm oder eine Lange von 600 mm und eine
Breite von 400 mm oder eine Lange von 800 mm und
eine Breite von 600 mm.

[0046] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
im Folgenden anhand von Zeichnungen naher erlgu-
tert. Darin zeigen:

Figur 1 schematisch eine perspektivische Darstel-
lung eines Behalters,

Figur 2 schematisch den Behalter in einer Drauf-
sicht von oben,

Figur 3 schematisch eine Schnittdarstellung des
Behalters entsprechend der Schnittebene
[I-1l'in Figur 2,

Figur 4 schematisch eine Seitenansicht des Behél-
ters,

Figur 5 schematisch den Behalter in einer Drauf-
sicht von unten, d. h. auf eine Unterseite
des Behalters,

Figur 6 schematisch eine Schnittdarstellung des
Behalters entsprechend der Schnittebene
VI-Vlin Figur 5,

Figur 7 schematisch eine Detailansicht des Detail-

ausschnitts VII in Figur 6,
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Figur 8 schematisch eine Behalteranordnung mit
zwei aufeinander gestapelten Behaltern
und einem Behalterverschlussdeckel auf
dem oberen Behalter in einer Draufsicht
von oben,

Figur 9 schematisch eine Schnittdarstellung der Be-
halteranordnung entsprechend der Schnitt-

ebene IX-IX in Figur 8,

schematisch eine Detailansicht des Detail-
ausschnitts X in Figur 9,

Figur 10

Figur 11 schematisch eine perspektivische Darstel-
lung einer Behalteranordnung mit einem
Behalter und einem Behalterverschlussde-
ckel auf dem Behalter,

Figur 12  schematisch die Behalteranordnung aus Fi-
gur 11 in einer Draufsicht von oben,

Figur 13  schematisch eine Schnittdarstellung der Be-
halteranordnung entsprechend der Schnitt-
ebene XIII-XIII in Figur 12,

schematisch eine Detailansicht des Detail-
ausschnitts XIV in Figur 13,

Figur 14

Figur 15  schematisch die Behalteranordnung aus Fi-
gur 11 in einer weiteren Draufsicht von
oben,

Figur 16  schematisch eine Schnittdarstellung der Be-
halteranordnung entsprechend der Schnitt-
ebene XVI-XVI in Figur 15, und

Figur 17  schematisch eine Detailansicht des Detail-
ausschnitts XVII in Figur 16.

[0047] Einander entsprechende Teile sind in allen Fi-
guren mit den gleichen Bezugszeichen versehen.
[0048] Anhand der Figuren 1 bis 17 werden im Fol-
genden eine Behalteranordnung 1 und ein Verfahren
zu deren Herstellung beschrieben. Die Behalteranord-
nung 1 weist eine Anzahl von Behaltern 2 auf, d. h.
mindestens einen Behalter 2, wie beispielhaft in den
Figuren 1 bis 7 und 11 bis 17 gezeigt, oder vorteilhaf-
terweise mehrere Behalter 2, d. h. mindestens zwei Be-
halter 2, wie beispielhaft in den Figuren 8 bis 10 ge-
zeigt, oder mehr als zwei Behalter 2.

[0049] Des Weiteren weist die Behalteranordnung 1
vorteilhafterweise einen Behalterverschlussdeckel 3
auf, wie beispielhaft in den Figuren 8 bis 17 gezeigt.
[0050] In den Figuren 1 bis 7 ist nur der Behalter 2
dargestellt und in den Figuren 8 bis 17 ist die jeweilige
Ausflihrungsform der Behalteranordnung 1 mit einem
Behalter 2 bzw. mit zwei Behaltern 2 sowie mit dem
Behalterverschlussdeckel 3 dargestellt.
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[0051] Der jeweilige Behalter 2 ist insbesondere ein
Transportbehalter und/oder Lagerbehélter, insbesonde-
re zum Transport und/oder zur Lagerung von Kompo-
nenten. Der jeweilige Behélter 2 ist insbesondere aus
Kunststoff ausgebildet, insbesondere in einem Thermo-
formprozess, insbesondere Kunststofftiefziehprozess.
[0052] Vorteilhafterweise ist auch der Behalterver-
schlussdeckel 3 aus Kunststoff ausgebildet, insbeson-
dere in einem Thermoformprozess, insbesondere
Kunststofftiefziehprozess. Der Behalterverschlussde-
ckel 3 ist insbesondere geschlossen ausgebildet, ins-
besondere mediendicht, insbesondere flissigkeits-
dicht.

[0053] Der jeweilige Behalter 2 weist einen geschlos-
senen Behalterboden 4 auf. Die Figuren 1 und 2 zeigen
eine Draufsicht auf eine Oberseite, d. h. auf eine Innen-
seite, des Behalterbodens 4. Figur 5 zeigt eine Drauf-
sicht auf eine Unterseite, d. h. auf eine AuRRenseite, des
Behalterbodens 4.

[0054] An den Behélterboden 4 schliel3t sich umlau-
fend eine Seitenwand 5 an, die in einem oberen Be-
reich umlaufend einen oberen Stapelrand 6 und in ei-
nem unteren Bereich umlaufend einen unteren Stapel-
rand 7 aufweist.

[0055] Wie in den Figuren 1, 3 und 4 gezeigt, ist in
den dargestellten Ausfihrungsformen in der Seiten-
wand 5 ein Druckausgleichselement 8 angeordnet, wel-
ches insbesondere eine Nassesperrmembran aufweist.
Die Seitenwand 5 ist mit Ausnahme einer Aufnahme-
6ffnung fur das Druckausgleichselement 8 geschlossen
ausgebildet, insbesondere mediendicht, insbesondere
flussigkeitsdicht. Die Aufnahmedffnung in der Seiten-
wand 5 ist durch das darin angeordnete Druckausg-
leichselement 8 verschlossen, insbesondere abgedich-
tet verschlossen, so dass ein Druckausgleich Uber die
Seitenwand 5 nur durch das Druckausgleichselement 8
hindurch erfolgen kann. Das Druckausgleichselement 8
wird auch als Druckausgleichsventil bezeichnet.

[0056] In den dargestellten Ausfiihrungsformen sind
in der Seitenwand 5 Handgriffe 11 ausgebildet, wie in
den Figuren 1, 3, 4 und 9 gezeigt. Diese Handgriffe 11
sind derart ausgebildet, dass sie keine Offnung in der
Seitenwand 5 bilden, d. h. die Seitenwand 5 weist auch
im Bereich der Handgriffe 11 keine Offnung und keinen
Durchbruch auf. Die Handgriffe 11 sind insbesondere
einstickig und/oder einteilig mit der Seitenwand 5 aus-
gebildet. Sie bilden insbesondere einen integralen Be-
standteil der Seitenwand 5.

[0057] In den dargestellten Ausfiihrungsformen ist an
dem unteren Stapelrand 7 umlaufend eine Behalter-
dichtung 9 angeordnet, wie in Figur 7 in der Detailan-
sicht des Detailausschnitts VII aus Figur 6 und in Figur
10 in der Detailansicht des Detailausschnitts X in Figur
9 gezeigt. Dabei ist der Behalter 2 in den Figuren 6 und
7 auf dem Kopf stehend dargestellt, d. h. mit einer obe-
ren Behalter6ffnung eines Behalterinnenraums nach
unten, so dass der untere Stapelrand 7 oben darge-
stellt ist. Dies dient insbesondere der Verdeutlichung
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einer Ausformung des unteren Stapelrandes 7 in den
dargestellten Ausfliihrungsformen als eine Nut, in der
die Behalterdichtung 9 angeordnet ist bzw. im Verfah-
ren zur Herstellung der Behélteranordnung 1 auf eine
im Folgenden noch beschriebene Weise ausgebildet
wird.

[0058] In den dargestellten Ausfiihrungsformen ist an
dem Behalterverschlussdeckel 3 umlaufend eine De-
ckeldichtung 10 angeordnet, wie in Figur 14 in der De-
tailansicht des Detailausschnitts XIV aus Figur 13 und
in Figur 17 in der Detailansicht des Detailausschnitts
XVII aus Figur 16 gezeigt. Die Deckeldichtung 10 ist in
den dargestellten Ausfihrungsformen an einer Unter-
seite des Behalterverschlussdeckels 3 angeordnet, ins-
besondere in einem umlaufenden Randbereich des Be-
halterverschlussdeckels 3, insbesondere der Untersei-
te des Behélterverschlussdeckels 3.

[0059] Die Behalterdichtung 9 des jeweiligen Behal-
ters 2 ist insbesondere derart angeordnet und ausge-
bildet, dass bei zwei aufeinander gestapelten Behaltern
2 die Behalterdichtung 9 des oberen Behalters 2 dich-
tend am oberen Stapelrand 6 des unteren Behalters 2
anliegt, wie in den Figuren 9 und 10 gezeigt. Sie liegt
somit am oberen Stapelrand 6 des unteren Behélters 2
und am unteren Stapelrand 7 des oberen Behalters 2
an und dichtet dadurch die Behaltero6ffnung des unte-
ren Behalters 2 umlaufend ab. Diese Behalteréffnung
des unteren Behdlters 2 ist somit durch den Behalter-
boden 4 und die Behalterdichtung 9 des oberen Behal-
ters 2 abgedichtet verschlossen.

[0060] Die Deckeldichtung 10 des Behalterver-
schlussdeckels 3 ist insbesondere derart angeordnet
und ausgebildet, dass bei auf dem Behalter 2 angeord-
netem Behalterverschlussdeckel 3 die Deckeldichtung
10 dichtend am oberen Stapelrand 6 des Behalters 2
anliegt. Sie liegt somit am oberen Stapelrand 6 des
Behalters 2 und am Behalterverschlussdeckel 3, insbe-
sondere an dessen Unterseite, an und dichtet dadurch
die obere Behaltertffnung des Behalterinnenraums des
Behalters 2 umlaufend ab. Die Behalteroffnung des Be-
halters 2 ist somit durch den Behalterverschlussdeckel
3 und die Deckeldichtung 10 abgedichtet verschlossen.
[0061] Die Behélterdichtung 9 des jeweiligen Behal-
ters 2 ist insbesondere aus einem PU-Schaum ausge-
bildet, auch als PUR-Schaum bezeichnet, insbesonde-
re aus einem 2K-PU-Schaum. Die Deckeldichtung 10
ist insbesondere aus einem PU-Schaum ausgebildet,
auch als PUR-Schaum bezeichnet, insbesondere aus
einem 2K-PU-Schaum. Die Abkirzung PU bedeutet
Polyurethan. Die Abkurzung 2K bedeutet zwei Kompo-
nenten.

[0062] Die Nassesperrmembran des Druckausgleich-
selements 8 ist insbesondere als eine mikroporése
Membran oder als eine hydrophile Membran ausgebil-
det. Die Nassesperrmembran, insbesondere die als
mikropordése Membran ausgebildete Nassesperrmemb-
ran, ist insbesondere aus gerecktem Polytetrafluorethy-
len ausgebildet, auch als expandiertes Polytetrafluore-
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thylen (ePTFE) bezeichnet.

[0063] Wie in Figur 17 in der Detailansicht des Detail-
ausschnitts XVII aus Figur 16 gezeigt, weist der Behal-
terverschlussdeckel 3 vorteilhafterweise Rastelemente
12 auf, die ausgebildet sind zum Verrasten an einem
AuRenrand 13 des oberen Stapelrandes 6 bei auf dem
Behalter 2 angeordnetem Behalterverschlussdeckel 3.
Im dargestellten Beispiel sind diese Rastelemente 12
insbesondere als Rastnasen ausgeformt, die umlau-
fend um einen Seitenrand des Behalterverschlussde-
ckel 3 verteilt an diesem Seitenrand des Behélterver-
schlussdeckel 3 ausgeformt sind. Dadurch wird insbe-
sondere sichergestellt, dass die Deckeldichtung 10 bei
auf dem Behalter 2 angeordnetem und mittels der Ras-
telemente 12 am Behélter 2 verrastetem Behalterver-
schlussdeckel 3 mit einer vorgegebenen Presskraft
dichtend gegen den oberen Stapelrand 6 des Behalters
2 gepresst wird, insbesondere auf vorgegebene Weise
verpresst wird.

[0064] In einem Verfahren zur Herstellung der Behal-
teranordnung 1 wird in die Seitenwand 5 des jeweiligen
Behalters 2 die Aufnahmedffnung fir das Druckausg-
leichselement 8 eingebracht, das Druckausgleichsele-
ment 8 wird in der Aufnahmedffnung angeordnet, vor-
teilhafterweise wird an dem unteren Stapelrand 7 des
jeweiligen Behalters 2 umlaufend die Behalterdichtung
9 angeordnet und vorteilhafterweise wird an dem Be-
halterverschlussdeckel 3 umlaufend die Deckeldich-
tung 10 angeordnet. Die beschriebenen Schritte kon-
nen in der beschriebenen Reihenfolge oder in einer
davon abweichenden Reihenfolge durchgefiihrt wer-
den. Insbesondere kann das Einbringen der Aufnahme-
6ffnung und/oder das Anordnen des Druckausgleichse-
lementes 8 vor oder nach dem Anordnen der Behalter-
dichtung 9 und/oder vor oder nach dem Anordnen der
Deckeldichtung 10 erfolgen und das Anordnen der Be-
hélterdichtung 9 kann vor oder nach dem Anordnen der
Deckeldichtung 10 erfolgen.

[0065] In einer Ausfiihrungsform wird der jeweilige
Behalter 2 aus Kunststoff in einem Thermoformpro-
zess, insbesondere Kunststofftiefziehprozess, ausge-
bildet, beispielsweise mittels des in der DE 10 2019
207 818 A1, insbesondere in deren Figurenbeschrei-
bung und Figuren, beschriebenen Werkzeugs und/oder
Verfahrens.

[0066] In einer Ausfiihrungsform wird der Behalter-
verschlussdeckel 3 aus Kunststoff in einem Thermo-
formprozess, insbesondere Kunststofftiefziehprozess,
ausgebildet.

[0067] Die Aufnahmedffnung wird beispielsweise
wahrend oder nach der Ausbildung des jeweiligen Be-
halters 2 in dessen Seitenwand 5 eingebracht. Das Ein-
bringen nach der Ausbildung des jeweiligen Behalters
2 kann beispielsweise durch Bohren oder Stanzen er-
folgen.

[0068] Die Behalterdichtung 9 wird auf dem jeweili-
gen Behalter 2 insbesondere durch Aufbringen des
PU-Schaums, insbesondere in Form einer Schaumrau-
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pe, ausgebildet. Der PU-Schaum zum Ausbilden der
Behalterdichtung 9 ist insbesondere ein additionsver-
netzender 2-Komponenten PUR-Schaum. Er ist insbe-
sondere ein mittels einer Misch- und Dosiermaschine
direkt aufzutragender PUR-Werkstoff.

[0069] In den dargestellten Ausfiihrungsformen weist
der jeweilige Behalter 2 am unteren Stapelrand 7 eine,
insbesondere umlaufend ausgebildete, Nut auf, wobei
die Behalterdichtung 9 in dieser Nut ausgebildet wird,
wie insbesondere in den Figuren 7 und 10 gezeigt. Da-
durch kann zum Ausbilden der Behalterdichtung 9 der
PUR-Werkstoff beispielsweise ein flissiges Material
sein, welches auf Bauteilen mit Nut applizierbar ist.
Dieser PUR-Werkstoff bedarf insbesondere keiner zu-
satzlichen Ofennachbehandlung zur Aushartung, je-
doch kann die Aushartung beispielsweise mit Warme
beschleunigt werden.

[0070] Die Deckeldichtung 10 wird auf dem Behalter-
verschlussdeckel 3 insbesondere durch Aufbringen des
PU-Schaums, insbesondere in Form einer Schaumrau-
pe, ausgebildet. Der PU-Schaum zum Ausbilden der
Deckeldichtung 10 ist insbesondere ein additionsver-
netzender 2-Komponenten PUR-Weichschaum. Er ist
insbesondere ein pastdses (thixotropes) Material, wel-
ches Bauteilen mit oder insbesondere auch ohne Nut
applizierbar ist. Er bedarf insbesondere keiner zusatz-
lichen Ofennachbehandlung zur Aushartung, jedoch
kann die Aushartung beispielsweise mit Warme be-
schleunigt werden.

[0071] In den dargestellten Ausfihrungsformen weist
der Behalterverschlussdeckel 3 keine Nut fir die De-
ckeldichtung 10 auf, sondern eine flache Oberflache,
auf welcher die Deckeldichtung 10 angebracht wird.
Daher wird als PU-Schaum insbesondere das pastose
(thixotrope) Material verwendet. Wenn der Behalterver-
schlussdeckel 3 eine Nut fiir die Deckeldichtung 10 auf-
weist, kann beispielsweise auch das oben zur Ausbil-
dung der Behalterdichtung 9 verwendete Material fiir
die Ausbildung der Deckeldichtung 10 verwendet wer-
den. Ebenso kann beispielsweise, wenn der jeweilige
Behalter 2 keine Nut fir die Behalterdichtung 9 auf-
weist, das oben zur Ausbildung der Deckeldichtung 10
verwendete Material flr die Ausbildung der Behalter-
dichtung 9 verwendet werden.

[0072] Das Aufbringen der Behalterdichtung 9 und/o-
der der Deckeldichtung 10, insbesondere als Schaum-
raupe, erfolgt insbesondere mit dem FIPFG-Verfahren
(Formed-In-Place-Foam-Gaskets). Der Auftrag der Be-
halterdichtung 9 und/oder der Deckeldichtung 10 er-
folgt insbesondere "in situ", das zweikomponentige Ma-
terial wird direkt auf das Bauteil an dem Ort aufgetra-
gen, an dem die Dichtung 9, 10 bendétigt wird. Anschlie-
Rend hartet die Behalterdichtung 9 bzw. Deckeldich-
tung 10 vorteilhafterweise bei Raumtemperatur aus.
[0073] Die hier beschriebene Losung der Behalteran-
ordnung 1 und des Verfahrens zu deren Herstellung
ermdglicht insbesondere eine Vermeidung von Feuch-
tigkeitsschaden bei in dem jeweiligen Behalter 2 gela-
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gerten und/oder transportierten Komponenten. Die be-
schriebene Losung ermdglicht somit insbesondere ei-
nen Transport und/oder eine Lagerung von korrosions-
gefahrdeten Komponenten, zum Beispiel von unbehan-
delten Metallen und/oder von Elektro- und/oder Elekt-
ronikteilen und Baugruppen.

[0074] Durch die hier beschriebene Lésung wird ins-
besondere das Problem gel6st, dass sich in aus dem
Stand der Technik bekannten Transportbehaltern bei
wechselnden Temperaturen bei der Lagerung und dem
Transport Kondensat bzw. Wasserdampf bildet, wo-
durch Korrosion an Metallen und Schaden an elektron-
ischen Komponenten auftreten kdnnen.

[0075] Dies wird durch die hier beschriebene Losung,
insbesondere durch die Abdichtung eines Behélterin-
nenraums des jeweiligen Behalters 2, entweder mittels
eines darauf gestapelten weiteren Behalters 2 und des-
sen Behélterdichtung 9 oder mittels des Behalterver-
schlussdeckels 3 und dessen Deckeldichtung 10 sowie
durch das Druckausgleichselement 8 des jeweiligen
Behalters 2 geldst. Sowohl dieses Abdichten als auch
das Druckausgleichselement 8 verhindern das Eindrin-
gen von Feuchtigkeit in den Behalterinnenraum des je-
weiligen Behélters 2, wobei das Druckausgleichsele-
ment 8 zudem das Entweichen von Feuchtigkeit, insbe-
sondere Wasserdampf, aus dem Behalterinnenraum
des jeweiligen Behalters 2 ermdglicht.

[0076] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform, insbe-
sondere wenn der jeweilige Behalter 2, wie oben be-
reits erwahnt, mittels des in der DE 10 2019 207 818
A1, insbesondere in deren Figurenbeschreibung und
Figuren, beschriebenen Werkzeugs und/oder Verfah-
rens hergestellt ist oder wird, bevor die Aufnahmeéff-
nung in dessen Seitenwand 5 eingebracht wird, das
Druckausgleichselement 8 angeordnet wird und die Be-
hélterdichtung 9 angeordnet wird, ist insbesondere vor-
gesehen, dass der Behalter 2 den, insbesondere ge-
schlossenen, Behalterboden 4 aufweist, dessen Eigen-
schaften vorteilhafterweise an ein zu transportierendes
Gut angepasst sind. Beispielsweise ist der Behalterbo-
den 4 derart profiliert, dass dieser so genannte Nester
aufweist, die ein rutschsicheres und beschadigungs-
freies Transportieren der einzugebenden Komponen-
ten ermoglichen. Der Behalterboden 4 kann je nach
Anforderung jedoch auch andere Eigenschaften auf-
weisen, beispielsweise eben ausgebildet sein.

[0077] An den Behalterboden 4 schlief3t sich, insbe-
sondere materialeinheitlich, umlaufend die, insbeson-
dere mit Ausnahme der Aufnahmedffnung fir das
Druckausgleichselement 8, geschlossene Seitenwand
5 an, die im oberen Bereich vorteilhafterweise in einen
oberen Flansch 14 endet, der um den ganzen Behalter
2 umlaufend, insbesondere materialeinheitlich, ausge-
bildet ist und insbesondere Uber eine Aulenseite der
Seitenwand 5 vorsteht. Dieser obere Flansch 14, ins-
besondere eine Oberseite des oberen Flansches 14,
bildet vorteilhafterweise den oberen Stapelrand 6.
[0078] Im unteren Bereich des Behalters 2, insbeson-
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dere der Seitenwand 5, ist vorteilhafterweise ein unte-
rer nach auflen vorstehender Flansch 15 ausgebildet,
der vorteilhafterweise den unteren Stapelrand 7 bildet.
Der untere Flansch 15 ist insbesondere als nach innen
offene Nut ausgebildet und weist damit eine Oberseite
und eine Unterseite auf, wobei insbesondere die Unter-
seite den unteren Stapelrand 7 bildet. Vorteilhafterwei-
se ist ein in diesem Bereich von dem unteren Flansch
15 nach unten vorstehender Abschnitt der Seitenwand
5 um ein Mal} gegenuber der Ubrigen Seitenwand 5
zurlickversetzt, was mindestens einer Materialstarke
bzw. Materialdicke der Seitenwand 5 entspricht, jedoch
in einer moglichen Ausgestaltung etwas groRer ist, so
dass ein problemloses verklemmungsfreies Stapeln
mehrerer Behalter 2 Ubereinander und abschnittsweise
ineinander moglich ist.

[0079] Beim Stapeln der Behélter 2 setzt sich somit
der obere Behélter 2 mit seinem Behalterboden 4 und
dem nach unten vorstehender Abschnitt der Seiten-
wand 5 in die Behalterdffnung des unteren Behalters 2
hinein, bis die Behalterdichtung 9 des oberen Behalters
2 auf dem oberen Stapelrand 6 des unteren Behalters
2 aufliegt. Durch ein Gewicht des oberen Behélters 2
und des gegebenenfalls darauf angeordneten Behalter-
verschlussdeckels 3 sowie gegebenenfalls im oberen
Behalter 2 angeordneter Komponenten wird die Behal-
terdichtung 9 des oberen Behalters 2 an den oberen
Stapelrand 6 des unteren Behélters 2 dichtend ange-
presst, vorteilhafterweise etwas verpresst, so dass die
Behalter6ffnung des unteren Behalters 2 abgedichtet
verschlossen ist.

[0080] Der untere Flansch 15 ist an seiner Unterseite
vorteilhafterweise gegeniber dem sich anschlieRenden
Abschnitt der Seitenwand 5 geneigt und schlie®t mit
dem Abschnitt der Seitenwand 5 einen Winkel ein, der
kleiner als 90 ° ist, wie dargestellt. Wie beschrieben,
bildet diese Unterseite des unteren Flansches 15 den
unteren Stapelrand 7 des Behalters 2, wobei durch die-
se geneigte Ausbildung die oben bereits erwahnte Nut
zur Aufnahme der Behalterdichtung 9 ausgebildet ist.
[0081] Auch der obere Flansch 14 schliel3t vorteilhaf-
terweise einen Winkel ein, der kleiner als 90 ° ist, so
dass sich beim Stapeln mehrerer Behalter 2 der obere
Flansch 14, d. h. der obere Stapelrand 6, des unteren
Behalters 2 mit seiner Oberseite unter die Unterseite
des unteren Flansches 15, d. h. des unteren Stapelran-
des 7, des direkt darlber angeordneten oberen Behal-
ters 2 legt, wobei die am unteren Stapelrand 7 des
oberen Behalters 2, insbesondere an der Unterseite
des unteren Stapelrandes 7, angeordnete Behalter-
dichtung 9 nun dichtend zwischen dem unteren Stapel-
rand 7 des oberen Behalters 2 und dem oberen Stapel-
rand 6 des unteren Behélters 2 angeordnet ist, wo-
durch ein staub- und feuchtigkeitsdichter Anschluss
der einzelnen Behalter 2 beim Stapeln erreicht wird.
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BEZUGSZEICHENLISTE

[0082]

1 Behalteranordnung

2 Behalter

3 Behalterverschlussdeckel

4 Behalterboden

5 Seitenwand

6 oberer Stapelrand

7 unterer Stapelrand

8 Druckausgleichselement

9 Behalterdichtung

10  Deckeldichtung

11 Handgriff

12  Rastelement

13  AufRenrand

14  oberer Flansch

15  unterer Flansch

Patentanspriiche

1. Behalteranordnung (1), aufweisend eine Anzahl
von Behaltern (2) und einen Behalterverschlussde-
ckel (3), wobei der jeweilige Behalter (2) einen Be-
halterboden (4) aufweist, an den sich umlaufend
eine Seitenwand (5) anschlief3t, die in einem obe-
ren Bereich umlaufend einen oberen Stapelrand
(6) und in einem unteren Bereich umlaufend einen
unteren Stapelrand (7) aufweist, wobei in der Sei-
tenwand (5) ein Druckausgleichselement (8) mit ei-
ner Nassesperrmembran angeordnet ist, wobei an
dem unteren Stapelrand (7) umlaufend eine Behal-
terdichtung (9) angeordnet ist und wobei an dem
Behalterverschlussdeckel (3) umlaufend eine De-
ckeldichtung (10) angeordnet ist.

2. Behalteranordnung (1) nach Anspruch 1,
wobei die Behalterdichtung (9) des jeweiligen Be-
halters (2) derart angeordnet und ausgebildet ist,
dass bei zwei aufeinander gestapelten Behaltern
(2) die Behalterdichtung (9) des oberen Behélters
(2) dichtend am oberen Stapelrand (6) des unteren
Behalters (2) anliegt.

3. Behalteranordnung (1) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche,
wobei die Deckeldichtung (10) des Behalterver-
schlussdeckels (3) derart angeordnet und ausge-
bildet ist, dass bei auf dem Behalter (2) angeord-
netem Behalterverschlussdeckel (3) die Deckel-
dichtung (10) dichtend am oberen Stapelrand (6)
des Behalters (2) anliegt.

4. Behalteranordnung (1) nach einem der vorhergeh-

enden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Behalterdich-
tung (9) und/oder die Deckeldichtung (10) aus ei-
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18
nem PU-Schaum ausgebildet sind/ist.

Behalteranordnung (1) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche,

wobei die Nassesperrmembran des Druckausg-
leichselementes (8) aus gerecktem Polytetrafluore-
thylen ausgebildet ist.

Behalteranordnung (1) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche,

wobei der Behélterverschlussdeckel (3) Rastel-
emente (12) aufweist, die ausgebildet sind zum
Verrasten an einem Aufienrand (13) des oberen
Stapelrandes (6) bei auf dem Behélter (2) ange-
ordnetem Behalterverschlussdeckel (3).

Verfahren zur Herstellung einer Behalteranordnung
(1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei

- in die Seitenwand (5) des jeweiligen Behal-
ters (2) eine Aufnahmedffnung fir das Druck-
ausgleichselement (8) eingebracht wird,

- das Druckausgleichselement (8) in der Auf-
nahmeo6ffnung angeordnet wird,

- an dem unteren Stapelrand (7) des jeweiligen
Behalters (2) umlaufend die Behalterdichtung
(9) angeordnet wird, und

- an dem Behalterverschlussdeckel (3) umlau-
fend die Deckeldichtung (10) angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 7,

wobei der jeweilige Behalter (2) und/oder der Be-
halterverschlussdeckel (3) jeweils aus Kunststoff in
einem Thermoformprozess ausgebildet werden/-
wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

wobei die Aufnahmeo6ffnung wahrend oder nach
der Ausbildung des jeweiligen Behalters (2) in des-
sen Seitenwand (5) eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
wobei die Behalterdichtung (9) auf dem jeweiligen
Behalter (2) und/oder die Deckeldichtung (10) auf
dem Behalterverschlussdeckel (3) durch Aufbrin-
gen eines PU-Schaums ausgebildet werden/wird.
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